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(3) Formteil mit strukturierter Oberflache 

@ Formteil mit strukturierter Oberflache. bestehend aus 
einem Kunststofformteil und einem auf diesem befestigten 
Dekortrager, wobei das Formteil (1) als Tiefziehformteil 
ausgebildet ist und der Dekortrager (2) durch den Tiefzieh- 
vorgang mit seiner dem Kunststofformteil (1) zugekehrten 
Unterseite in der Oberflachenschicht des Kunststofformteils 
(1) materialschlussig zumindest teilweise eingebunden ist. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Formteil mit 
strukturierter Oberflache, bestehend aus einem aus 
FCunststoff bestehenden Formteil und einer auf diesem 
befestigten Dekortrager. 

Derartige Formteile werden beispielsweise beim 
Fahrzeugbau als Innenverkleidungselemente verwen- 
det Das Kunststofformteil besteht hierbei beispielswei- 
se aus einem gepreBten Kunststoff material mit einem 
hohen Holzmehlanteil, das eine groBe Sprddigkeit be- 
sitzt. Es hat sich nun herausgestellt, daB dieses Formteil 
bei unfallbedingter Verformung splittert und somit zu 
Verletzungen der Autoinsassen fOhren kann. Das Auf- 
bringen des Dekortragers erfolgt auf diese gepreBten 
Formteile uberwiegend durch Aufkaschieren, was aber 
einen relativ hohen Herstellungsaufwand bedingt Auch 
sind Formteile bekannt, die im SpritzguBverfahren her- 
gestellt werden, wobei gleichzeitig in die SpritzguBform 
der Dekortrager mit eingebracht wird. Die hierbei ver- 
wendeten Dekortrager konnen jedoch nur eine einheit- 
liche, ungemusterte Oberflache aufweisen, da beim 
SpritzguBvorgang eine Verformung der Oberflache er- 
folgt, die zu einer Verzerrung eines Oberflachenmusters 
filhren wilrde. Auch konnen hierbei keine Dekortrager 
mit einem SchaumstoffrOcken Verwendung finden, da, 
bedingt durch die hohen SpritzguBdrilcke, der Kunst- 
stoffschaum seine Schaumstruktur verliert. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Formteil mit einem auf der Oberflache ange- 
ordneten Dekortrager zu schaffen, das einerseits preis- 
giinstig in der Herstellung ist, das andererseits aus ei- 
nem flexiblen, weitgehend splitterfreien Material beste- 
hen kann, und das weiterhin mit Dekortragern beliebi- 
ger Materialbeschaffenheit ausgestattet sein kann und 
wobei Dekortrager mit einem Schaumstoffriicken Ver- 
wendung finden konnen. ErfindungsgemaB wird dies da- 
durch erreicht daB das Kunststofformteil als Tiefzieh- 
formteil ausgebildet ist und der Dekortrager durch den 
Tiefziehvorgang mit seiner dem Kunststofformteil zu- 
gekehrten Unterseite in der Oberflachenschicht des 
Kunststofformteils materialschlussig zumindest teilwei- 
se eingebunden ist Diese materialschlilssige Einbindung 
besteht erfindungsgemaB in einer Umschmelzung des 
Dekortragermaterials durch den beim Tiefziehvorgang 
plastifizierten Kunststoff. Hierdurch wird das Trager- 
material in die Oberflache des Kunststofftragers einge- 
bunden, so daB eine unlosbare Verbindung zwischen 
dem Kunststofformteil und dem Dekortrager erreicht 
wird Eine Entfernung des Dekortragers ist nur unter 
Zerstorung der Struktur des Dekortragers moglich. Als 
Dekortrager konnen insbesondere textile Materialien, 
beispielsweise Gewebe aus Kunststoffasern oder Na- 
turfasern, Verwendung findea ebenfalls konnen getuf- 
tete Textilmaterialien eingesetzt werden. Desgleichen 
ist die Verwendung von naturlichem Leder oder Kunst- 
leder moglich. ErfindungsgemaB ist es ebenfalls vorteil- 
haft, wenn der Dekortrager einen SchaumstoffrOcken 
besitzt und die Verbindung zwischen dem Kunststoff- 
formteil und dem Dekortrager Ober den Schaumstoff- 
rOcken erfolgt Hierbei hat es sich Uberraschenderweise 
gezeigt, daB die Schaumstoffstruktur bestehen bleibt 
Das Kunststofformteil besteht aus thermoplastischem 
Material, insbesondere Polyethylen, Polypropylen oder 
ABS. Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn das Dekor- 
tragermaterial aus demselben Material wie das Kunst- 
stofformteil besteht Hierdurch ist es fur ein Materialre- 
cycling nicht erforderlich, eine Materialtrennung vorzu- 



nehmen, denn das gesamte Bauteil besteht dann aus 
einem einheitlichen Material Da auch keine separaten 
Klebe- oder Haftvermittlungsschichten vorhanden sind, 
ist somit das erfindungsgemaBe Formteil ohne zusatzli- 
5 che Trennvorgange voll recycelfahig. 

Weiterhin kann es erfindungsgemaB zweckmaflig 
sein, wenn das erfindungsgemaBe Formteil mit einem 
Rahmen versehen ist, der als SpritzguBformteil aus 
demselben Kunststoffmaterial besteht wie das Kunst- 

io stofformteil selber. Hierdurch werden erhohte Form- 
steifigkeiten erreicht Die Verbindung des Kunststoff- 
formteils mit dem Rahmen erfolgt insbesondere durch 
ein thermisches Verfahren oder durch mechanische 
Verbindung oder aber durch Verbindung durch einen 

15 Haftvermittler oder einen Kleber. Insbesondere eine 
VerschweiBung ist zweckmaBig, da hierdurch keine zu- 
satzlichen Materialien zur Herstellung erforderlich sind, 
wodurch sich wiederum der groBe Vorteil einer voll- 
standigen Recycelfahigkeit ergibt. 

20 Die Erfindung umfaBt weiterhin ein Herstellungsver- 
fahren fur das erfindungsgemaBe Formteil. 

Anhand der beiliegenden Zeichnungen wird die Erfin- 
dung naher eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Ansicht eines erfindungsgemaBen Form- 

25 teils, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Schnittlinie II-II in 
Fig. 1, 

Fig. 3 eine Prinzipansicht des Herstellungsvorganges. 
Wie in Fig. 1 dargestellt ist, besteht ein erfindungsge- 

30 maBes Formteil aus einem im Tiefziehverfahren herge- 
stellten Kunststofformteil aus einem thermoplastischen 
MateriaL Dieses Kunststofformteil ist mit der Ziffer 1 
gekennzeichnet Auf diesem Kunststofformteil 1 ist ein 
Dekortrager 2 angeordnet. Dieser Dekortrager 2 be- 

35 steht aus einem textilen Material, beispielsweise aus ei- 
ner Tuftingware, wie dargestellt Hierbei ist zu erken- 
nen, daB erfindungsgemaB die dem Kunststofformteil 1 
zugekehrte Unterseite des Dekortragers 2 materialma- 
Big in die Oberflache des Kunststofformteils 1 einge- 

40 bunden, d h. eingeschmolzen ist. Diese Einbindung ist in 
Fig. 2 durch die mit der Ziffer 3 gekennzeichnete Zone 
angedeutet Fflr den Fall, daB der Dekortrager 2 aus 
demselben Kunststoffmaterial wie das Kunststofform- 
teil besteht, kann sogar eine materialeinheitliche Ver- 

45 bindung durch Verschmelzen der beiden gleichen Mate- 
rialien erfolgen. 

Das erfindungsgemaBe Formteil wird nun wie folgt 
hergestellt siehe Fig. 3. 
In eine Tiefziehform 4, die das Negativprofil des her- 

50 zustellenden Kunststofformteils aufweist, wird zunachst 
der Dekortrager 2 eingelegt Dann wird eine zu verfor- 
mende Kunststoffplatte 5, aus der das Kunststofformteil 
tiefgezogen werden soil, eingebracht Nachdem die 
Kunststoffplatte auf eine Verformungstemperatur von 

55 140 bis 210°C erwarmt worden ist so daB sich das 
Kunststoffmaterial im plastischen Zustand befindet, wo- 
bei eine einheitliche Plastifizierungstemperatur im ge- 
samten Plattenkdrper maBgeblich ist erfolgt der Tief- 
ziehvorgang durch Erzeugung eines Unterdrucks im 

60 Bereich der Tiefziehform 4, so daB aufgrund des atmo- 
spharischen Drucks die Verformung des Kunststofform- 
teils entsprechend dem Negativprofil der Tiefziehform 
4 erfolgt Hierbei erfolgt eine Einbindung des Dekortra- 
gers 2 in der Grenzschicht des Kunststofformteils, wo- 

65 durch eine Materialeinschmelzung erreicht wird Der 
Tiefziehvorgang wird bei einem Unterdruck von 0,4 bis 
1,0 bar durchgefQhrt 
Fur den Fall daB als Dekortrager ein Trtger mit ei- 
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nem Schaumstoffrficken verwendet wird, ist es weiter- 
hin zweckmaBig, wenn nach AbschluQ des Tiefziehvor- 
gangs eine thermische Nachbehandlung in der Weise 
erfolgt daB fur einen Zeitraum von 10 Sekunden bis 
2,5 Minuten bei einer Temperatur von 50° C bis 250° C 5 
das Tiefziehformteil mit W&rme beaufschlagt wird. 
Hierdurch erfolgt eine Regeneration des Schaumstoff- 
ruckens auf seine ursprungliche Schaumstoffstruktur, da 
sich in Abhangigkeit von der Schaumstoffdichte beim 
Tiefziehen eine Reduzierung der Schaumstoffstruktur 10 
bis zu 50% ergeben kann. 

Das fertiggestellte Tiefziehformteil wird abschlie- 
Bend an den Randern auf seine endgultige UmriBform 
beschnitten. Fur den Fall, daB eine sehr hone Formstabi- 
litat erwunscht wird, kann es weiterhin zweckmaBig 15 
sein, wenn das Tiefziehformteil mit einem Rahmen ver- 
sehen wird. Hierdurch erfolgt eine Aussteifung des ge- 
samten Formteils, insbesondere in den Randbereichen. 

Das erfindungsgemaBe Tiefziehformteil zeichnet sich 
durch reduzierte Herstellungskosten aus. Hierbei wird 20 
weiterhin ein Bauteil von hoher Flexibilitat erreicht, so 
daB eine Split tergefahr aufgrund mechanischer Verfor- 
mung wesentlich verringert wird. Daruber hinaus kann 
es mit jeder beliebigen textilen Oberflachenstruktur 
oder einer Lederstruktur aus kflnstlichem oder naturli- 25 
chem Leder versehen werden. Da auch Dekortrager mit 
einem Schaumstoffrucken verwendet werden konnen, 
zeichnet sich ein derartig ausgestattetes, erfindungsge- 
maBes Tiefzieh-Formteil auch durch gute Eigenschaften 
in bezug auf Schall und Warmedammung aus. Die An- 30 
passung der Materialien des Kunststofformteils und des 
Dekortragers ermoglicht zudem die Herstellung eines 
materialeinheitlichen Tiefzieh- Formteils, so daB sich ei- 
ne 100%-ige Recycelfahigkeit ohne zusatzliche Trenn- 
vorgangeergibt. 35 

Zudem zeichnet sich das erfindungsgemaBe Formteil 
durch eine hohe Haftfestigkeit des Dekortragers aus. 
Auch ist eine gute Warme-Formbestandigkeit gegeben. 

Patentanspruche 40 



077 At 

4 

einem thermoplastischen Material entsprechend 
dem thermoplastischen Material des Kunststoff- 
formteils(l) besteht 

7. Formteil nach einem der AnsprOche 1 bis 6. ge- 
kennzeichnet durch einen Rahmen aus einem 
SpritzguBformteil aus demselben Kunststoffmate- 
rial wie das FCunststoff material des Kunststofform- 
teils (1) zur Stabilisierung desselben. 

8. Formteil nach Anspruch 7, dadurch ge kennzeich- 
net, daB der Rahmen mit dem ICunststof formteil (1) 
durch eine thermische Verbindung, eine mechani- 
sche oder eine Haftverbindung verbunden ist. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Kunststofform- 
teils nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB in eine Tiefzieh- 
form mit dem Negativprofil des herzustellenden 
Kunststofformteils (1) zunachst der Dekortrager 
(2) gelegt und dann eine zu verformende Kunst- 
stoffplatte (5) zum Ziehen des Kunststofformteils 
(1) eingebracht wird und sodann die Kunststoffplat- 
te (5) auf eine Verformungstemperatur von 
140— 210°C erwarmt und danach ein Unterdruck 
im Bereich der Tiefziehform (4) erzeugt wird, so 
daB aufgrund des atmospharischen Drucks die Ver- 
formung des Kunststofformteils (1) erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tiefziehen bei einem Unterdruck 
von 0,4 bis 1 ,0 bar durchgefuhrt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Dekortrager (2) mit einem 
Kunststoffschaumrucken verwendet wird und nach 
Beendigung des Tiefziehverfahrens das fertige 
Kunststof formteil einer Warmebehandlung mit ei- 
ner Temperatur von 50 bis 250° C in einem Zeit- 
raum von 10 Sekunden bis 2,5 Minuten unterwor- 
fen wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



1. Formteil mit strukturierter Oberflache, beste- 
hend aus einem Kunststofformteil und einem auf 
diesem befestigten Dekortrager, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formteil (1) als Tiefziehformteil 45 
ausgebildet ist und der Dekortrager (2) durch den 
Tiefziehvorgang mit seiner dem Kunststofformteil 
(1) zugekehrten Unterseite in der Oberflachen- 
schicht des Kunststofformteils (1) materialschlussig 
zumindest teilweise eingebunden ist 50 

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB der Dekortrager (2) einen Schaumstoffruk- 
ken besitzt 

3. Formteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Dekortrager (2) aus einem 55 
textilen Material, beispielsweise einem Gewebe aus 
Kunststoffasern oder Naturfasern oder aus einem 
getufteten Textilmaterial besteht 

4. Formteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Dekortrager (2) aus einem 60 
naturlichen Leder oder Kunstleder besteht 

5. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet daB das Kunststofformteil 
(1) aus einem thermoplastischen Material, insbe- 
sondere Polyethylen, Polypropylen oder ABS be- $5 
steht 

6. Formteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet daB der Dekortrager (2) aus 
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